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Appareillage de coextrusion de melanges caoutchouteux 



(57) L'invention concerne un appareillage de coex- 
trusion de melanges caoutchouteux qui comprend une 
extrudeuse principale (10) comportant une tete d'extru- 
sion (101) comprenant au moins deux canaux d'ecou- 
lement (106, 105) chacun d'un melange caoutchouteux 
(A, B), lesdits canaux debouchant sur un meme orifice 
d'extrusion (107) au travers duquel sont refoules les 
deux melanges caoutchouteux (A, B), I'orifice d'extru- 
sion (107) etant delimite par les premiere (110) et 
deuxieme (111) paroisd'une lame d'extrusion (112), ca- 
racterise en ce qu'il comprend egalement au moins une 
micro-extrudeuse (40) d'un troisieme melange caout- 
chouteux (C) dont la tete d'extrusion (402) est munie a 
son extremity d'une buse (403), lad it e buse etant inse- 
ree dans la premiere paroi (110) de la lame d'extrusion 
(1 1 2) de I'extrudeuse principale (1 0) de sorte que la bu- 
se d'extrusion (403) soit placee dans i'orifice d'extrusion 
(1 07) de I'extrudeuse principale (1 0) et appliquee contre 
la deuxieme paroi (111) de la lame d'extrusion (112) de 
ladite extrudeuse principale (1 0) afin d'inserer le troisie- 
me melange caoutchouteux (C) dans le profile des me- 
langes caoutchouteux (A, B) sortant de I'extrudeuse 
principale (10). 
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Description 

[0001] La presente invention concerne un procede 
destine a I'obtention d'un pneumatique possedant plu- 
sieurs melanges comprenant a titre de charge majori- 
taire une charge non-conductrice telle que la silice ou 
melanges faiblement charges en noir de carbone, au 
moins deux de ces melanges constituant la bande de 
roulement. L'invention concerne egalement un appa- 
reiiiage en vue de la mise en oeuvre d'un tel procede. 
[0002] Les problemes d'environnement etant de plus 
en plus cruciaux, les economies de carburant et la lutte 
contre les nuisances creees par les vehicules a moteur 
etant devenues une priorite, un des objectifs des manu- 
facturiers de pneumatiques est de realiser un pneuma- 
tique possedant a la fois une tres faible resistance au 
roulement, une excellente adherence tant sur sol sec 
que sur sol humide ou enneige ou verglace, une tres 
bonne resistance a I'usure, et enfln un bruit de roule- 
ment reduit. 

[0003] Pour atteindre cet objectif, il a ete propose 
dans la demande de brevet europSen EPA 501 227, un 
pneumatique possedant une bande de roulement com- 
portant a titre de charge renforcante principale de la si- 
lice. Si cette solution permet d'obtenir le meilleur com- 
promis entre Pensemble des proprietes tres contradic- 
toires mention nees ci-dessus, il s'est cependant avere 
qu'en fonction des vehicules, les pneumatiques mettant 
en oeuvre une bande de roulement comportant a titre 
de charge renforcante principale de la silice presentent 
I'inconvenient d'accumuler a un degre plus ou moins im- 
portant relectricite statique qui se forme par friction du 
pneumatique sur la route lors du roulage du vehicule en 
raison de I'absence de conductivite electrique de la si- 
lice. 

[0004] L'electricite statique ainsi accumulee dans un 
pneumatique est susceptible de provoquer, lorsque cer- 
taines conditions particulieres sont r6unies, un desa- 
greable choc electrique a I'occupant d'un vehicule, lors- 
qu'il est amene a toucher la carrosserie du vehicule. 
Cette electricite statique est, en outre, susceptible de 
hfiter le vieillissement du pneumatique en raison de 
I'ozone generee par la decharge electrique. Elle peut 
egalement etre a I'origine, en fonction de la nature du 
sol et du vehicule, d'un mauvais fonctionnement de la 
radio embarquee dans le vehicule en raison des inter- 
ferences qu'elle genere. 

[0005] Ce probleme d'accumulation d'electricite stati- 
que dans un pneumatique et de la plupart des inconve- 
nients qui y sont lies est fort ancien et s'est deja pose 
lorsque la charge renforcante utilisee etait du noir de 
carbone. 

[0006] La demande EP 0 658 452 A1 decrit I'adapta- 
tion de principes connus de longue date a un pneuma- 
tique dit modeme, adaptation qui permet de resoudre 
les principaux problemes alterant aux solutions propo- 
sees dans differents documents anciens et, en particu- 
lier. les heterogeneites nefastes introduites dans les ar- 



chitectures de pneumatique. La solution proposee con- 
siste a inserer une bande de melange caoutchouteux 
conducteur ou insert, s'etendant pr6f6rentiellement sur 
toute la circonference du pneumatique et reliant la sur- 

5 face de la bande de roulement soit a Tune des nappes 
de sommet, soit a I'armature de carcasse, soit a tout 
autre partie du pneumatique sufflsamment conductrice 
d'electricite, la necessaire conductivite electrique etant 
conferee par la presence d'un noir de carbone adapte. 

10 [0007] Si une telle solution est parfaitement viable 
pour un pneumatique comportant une bande de roule- 
ment constitu6 par un seul melange non-conducteur, 
par exemple une bande de roulement de vehicule de 
tourisrne, il n'en est pas de meme dans le cas d'un pneu- 

'5 matique comportant plusieurs couches de melanges 
caoutchouteux au-dessus de I'armature de carcasse et 
des couches de melanges caoutchouteux entre I'arma- 
ture de sommet et I'armature de carcasse, comme tel 
est le cas de tout pneumatique susceptible de rouler 

20 avec une temperature de fonctionnement stabilised ele- 
vee, comme les vehicules lourds ou les vehicules rapi- 
des. 

[0008] En effet, si pour des raisons quelconques, on 
est amene a doter un tel pneumatique d'une couche, ou 

25 partie interieure de la bande de roulement (partie non 
en contact avec le sol), non-conductrice, entre armature 
de sommet et partie exterieure (partie en contact avec 
le sol) de la bande de roulement rendue conductrice par 
la presence d'un insert circonferentiel ou zebrure, ladite 

30 partie interieure devra etre rendue conductrice. De me- 
me, une couche entre armature de carcasse et armature 
de sommet, pr^sentant des sure>aisseurs notoires 
dans les regions des bords de nappes de sommet, de- 
vra aussi etre rendue conductrice si elle ne Test pas ini- 

35 tialement. 

[0009] Une premiere solution consiste, comme decrit 
dans la demande fran?aise FR 97/02276 de la deman- 
deresse, a assurer la connexion electrique entre deux 
premieres couches conductrices ou rendues conductri- 

40 ces, separee par une troisieme couche non-conductri- 
ce, par au moins une bande de melange caoutchouteux 
de faible epaisseur, largeuret longueur, posee entre les 
deux faces de la soudure de la troisieme couche non- 
conductrice et en contact avec les moyens rendantcon- 

45 ductrices les deux premieres couches reliees par la con- 
nexion. Bien que satisfaisante industriellement, cette 
m§thode n^cessite une pose de produitsupplementaire 
et entraTne un cout de fabrication additionnel. 
[0010] Une deuxieme solution consiste, comme decrit 

so dans la demande Internationale WO 99/43506 de la de- 
manderesse, a doter chaque couche non-conductrice 
d'un insert circonferentiel de melange conducteur et 
apres extrusion de ladite couche par des moyens usuels 
d'extrusion, et a reunir ensuite les deux produits entre 

55 eux avant pose sur le sommet, lesdites couches ayant 
une parol de contact commune et la largeur de Pinsert 
de Tune des couches au niveau de la paroi de contact 
etant egale a au moins 1 0 fois celle de I'insert de I'autre 
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couche a ce meme niveau. Cette methode permet ef- 
fectivement de rendre chaque couche conductrice et 
d'assurer la connexion electrique entre ce!les-ci et I'ar- 
mature de carcasse. 

Cependant, cette methode devient trop complexe dans 
le cas ou il ne s'agit plus seulement d'avoir deux cou- 
ches constitutes par deux melanges caoutchouteux 
distincts mais trois couches, quatre couches ou plus 
avec des melanges caoutchouteux differents. 
[001 1] Par ailleurs, certains melanges caoutchouteux 
possedent des proprietes rheologiques si differentes 
qu'elles rendent extremement difficile leur collage. C'est 
notamment le cas lorsque i'un des melanges est plus 
decohesif que Pautre. Lorsque Ton souhaite reunir de 
tels melanges au sein d'une bande de roulement par 
exemple et afin d'evrter des astuces consistant a utiiiser 
un agent de liaison tel qu'une colle ou une gomme spe- 
cifique de liaison entre les deux, on fait appel a la coex- 
trusion, qui presente, de plus, un interet economique in- 
dustriel certain. 

[001 2] L'invention a pour objet un procede de fabrica- 
tion d'un pneumatique comprenant au moins deux cou- 
ches de melanges caoutchouteux non-conducteurs de 
I'electricite et un insert circonferentiel de melange con- 
ducteur permettant la dissipation des charges electri- 
ques induites par le roulage du pneumatique, le plus 
simple possible et un appareillage de coextrusion de mi- 
se en oeuvre dudit procede. 

[0013] Selon l'invention : le procede d'obtention d'un 
element a base de melanges caoutchouteux destine a 
la fabrication d'un pneumatique est caracterise en ce 
qu'il comporte les etapes suivantes : 

on extrude par coextrusion au moins deux couches 
de melanges caoutchouteux sur une extrudeuse 
principale munie d'au moins deux vis d'extrusion 
respectivement pourvue d'un canal d'ecoulement 
debouchant dans un meme orifice d'extrusion deli- 
mite par les premiere et deuxieme parois d'une la- 
me d'extrusion, 

on insere par coextrusion simultanement au travers 
des deux couches au moins un insert de melange 
caoutchouteux au moyen d'une buse d'une micro- 
extrudeuse, ladite buse etant appliquee contre la 
deuxieme paroi de la lame d'extrusion de I'extru- 
deuse principale. 

[0014] (.'adaptation du procede utilisee pour I'extru- 
sion d'un seul produit consistant en une injection direc- 
tement au niveau de la lame d'extrusion dans le melan- 
ge profile a la coextrusion de deux melanges ou plus, 
est difficilement envisageable pour I'homme du metier. 
En effet, comme on I'a dit precedemment la coextrusion 
presente I'avantage considerable de realiser un collage 
entre deux melanges dont les proprietes rheologiques 
rendent leur liaison extremement difficile a realiser et a 
maintenir a moins de faire appel a la presence d'autres 
composes. Orce phenomene et rendu possible dans le 
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cadre de la coextrusion grace a differents facteurs : un 
collage a cru, en temperature, en pression, sans contact 
a I'air lib re et avant profilage. II apparatt clairement a 
priori que la presence d'une buse traversant ces melan- 

5 ges au niveau de la lame qui vient modifier I'ensemble 
des conditions permettant la liaison de ces melanges, 
et creersurtoute une longueur des melanges une inter- 
ruption de leur interface, aurait pu nuire au collage des 
deux melanges ou engendrer de graves defauts de 

10 liaison au niveau de I'interface entre les deux melanges 
par creation a I'etat non vulcanise d'amorces de decol- 
lage, ceci en supposant que les deux melanges vont se 
recoller apres le passage de la buse ce qui paraTt aussi 
loin d'etre acquis. 

is [001 5] Or la demanderesse a decouvert de facon sur- 
prenante que les deux melanges se recollent effective- 
ment apres le passage de cette buse et que la presence 
d'un insert circonferentiel dans les deux melanges et a 
leur interface n'affecte pas leur liaison. 

20 [001 6] L'invention conceme egalement un appareilla- 
ge de coextrusion de melanges caoutchouteux qui com- 
prend une extrudeuse principale comportant une tete 
d'extrusion comprenant au moins deux canaux d'ecou- 
lement chacun d'un melange caoutchouteux, lesditsca- 

25 naux debouchant sur un meme orifice d'extrusion au tra- 
vers duquel sont refoules les deux melanges caout- 
chouteux, I'orifice d'extrusion etant delimtte par les pre- 
miere et deuxieme parois d'une lame d'extrusion, I'ap- 
pareillage etant caracterise en ce qu'il comprend ega- 

30 lement au moins une micro -extrude use d'un troisieme 
melange caoutchouteux dont la tete d'extrusion est mu- 
nie a son extremite d'une buse, ladite buse etant inseree 
dans la premiere paroi de la lame d'extrusion de I'extru- 
deuse principale de sorte que la buse d'extrusion sort 

35 placee dans I'orifice d'extrusion de I'extrudeuse princi- 
pale et appliquee contre la deuxieme paroi de la lame 
d'extrusion de ladite extrudeuse principale afin d'inserer 
le troisieme melange caoutchouteux dans le profile des 
melanges caoutchouteux sortant de I'extrudeuse princi- 

40 pale. 

[0017] D'autres avantages et caracteristiques de l'in- 
vention, apparaTtront a la lecture d'un exemple de rea- 
lisation d'un pneumatique et d'un appareillage confor- 
mes a l'invention, en reference au dessin annexe dans 
45 lequel : 

la figure 1 est une representation perspective sche- 
matique de la partiesommet d'un pneumatique con- 
forme a l'invention, 
so - la figure 2 est une coupe d'une partiede I'appareilla- 
ge conforme a l'invention, 

la figure 3 est un agrandissement du detail A de I'ap- 
pareil represents sur la figure 2. 

55 [0018] Selon la figure 1, le pneumatique, de dimen- 
sion 315/80.R.22.5, concu pour avoir une basse resis- 
tance au roulement, comprend une armature de carcas- 
se 1, composee d'une nappe metaliique formee de ca- 
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bles metalliques inextensibles enrobes dans un melan- 
ge de calandrage caoutchouteux, rendu conducteur des 
charges electrostatiques par I'intermediaire d'un noir de 
carbone couramment utilise comme charge renforcante 
dans les melanges. Ladite armature de carcasse 1 est, 
comme connue, ancree a au moins une tringle dans 
chaque bourrelet pour former un retournement (non 
montres). A I'interieurde ladite armature de carcasse 1 
se trouvent les couches usuelles de renfort, et les cou- 
ches dites interieures constitutes de melanges genera- 
lement impermeables aux gaz de gonflage connus. La 
(les) extremfte(s) de cette(ces) couche(s) interieure(s) 
est(sont) generalement recouverte(s) par la partie axia- 
lement interne de la couche protectrice du bourrelet 
(non montree), couche d'usure dont la partie axialement 
externe vient prendre appui sur la jante de montage, la- 
dite couche etant generalement tres chargee en noir de 
carbone, done fortement conductrice. 
[0019] L'amnature de carcasse 1 est surmontee en 
son sommet d'une armature de sommet, composee, 
dans I'exemple decrit, de deux demi-nappes dites de 
triangulation 20 formees de cables metalliques inexten- 
sibles orientes par rapport a la direction circonferentielle 
d'un angle pouvant etre compris entre 30° et 90° ; puis 
radialement au-dessus, de deux nappes 21 et 22 dites 
de travail composees de cables metalliques inextensi- 
bles croises d'une nappe a la suivante en faisant avec 
la direction circonferentielle des angles pouvant etre 
egaux ou inegaux et de valeur absolue comprise entre 
10° et 30° ; puis generalement, en dernier lieu d'au 
moins une nappe 23 dite de protection formee de cables 
elastiques faisant avec la direction circonferentielle un 
angle egal en sens et valeur a Tangle de la nappe de 
travail radialement la plus a I'exterieur. Tous les cables 
de cette armature de sommet 2 sont enrobes dans un 
ou plusteurs melange(s) de calandrage caoutchouteux, 
conducteur(s) des charges Electrostatiques grace a un 
noir de carbone couramment utilise comme charge ren- 
forcante dans les melanges. 

[0020] L'armature de sommet 2, ne possedant pas le 
meme profil transversal que celui de l'armature de car- 
casse 1 sous-jacente, est separee de ladite armature 
de carcasse 1 par un ensemble caoutchouteux de faible 
epaisseur sur la partie axiale centrale 61 , ou les deux 
armatures sont sensiblement paralleles et, de part et 
d'autre de ladite partie centrale 61 , d'epaisseur crois- 
sante en allant vers I'exterieur du pneumatique pour for- 
mer des coins ou profiles triangulaires 62. Pour des rai- 
sons d'echauffement. lesdits coins 62 de caoutchouc et 
la partie axiale 61 ne sont pas realises avec des melan- 
ges de caoutchouc conducteurs, car tres peu charges 
en noir de carbone. Radialement au-dessus de l'arma- 
ture de sommet 2 est disposee la bande de roulement 
3 composee, dans I'exemple choisi, d'une couche radia- 
lement interieure 31 formee de melange charge majori- 
tairement par de la silice et surmontee radialement 
d'une couche radialement exterieure 32 tres fortement 
chargee en silice. La bande de roulement 3 est reliee 



aux bourrelets par les melanges de flancs 4, eux aussi 
tres fortement charges en silice. 
[0021] Les couches interieure 31 et exterieure 32 de 
la bande de roulement 3 sont rendues conductrices au 
5 moyen d'un insert caoutchouteux 1 1 ou zebrure, se pre- 
sentantsous forme d'un anneau circonferentiel surtou- 
te la hauteur de I'ensemble des deux couches 31 et 32 
pour relier la surface de la bande de roulement 3 venant 
en contact avec le sol avec la nappe de protection 23 
radialement exterieure de l'armature de sommet 2, for- 
mee de cables metalliques enrobes dans un melange 
de caoutchouc charge avec un noir de carbone usuel et 
conducteur. Cet insert 11 detres faible largeur axiale e 
sur la surface de bande de roulement, egale a 0.5 mm, 
est, dans le cas presente, unique et centre theorique- 
ment sur le plan equatorial XX* du pneumatique, et sa 
trace sur la surface de contact 310 entre la couche in- 
terieure 31 et la nappe de protection 23 de I' armature 
de sommet 2 est rectiligne et circulaire. L'insert 1 1 pour- 
rait etre decentre, en particulier dans le cas de la pre- 
sence sur la bande de roulement d'une rainure centrale ; 
il pourrait egalement y avoir deux inserts 1 1 , places par 
exemple symetriquement par rapport au plan equato- 
rial, ou plus, mais de toute maniere places axialement 
de sorte que le contact avec le sol puisse etre etabli quel 
que soit le taux d'usure de la bande de roulement. On 
peut egalement envisager que l'insert 11 constitue un 
anneau circonferentiellement continu ou discontinu. 
[0022] La composition de caoutchouc constrtuant la 
connexion conductrice 11 des charges electrostatiques 
est a base d'un caoutchouc naturel et/ou de caout- 
choucs synthetiques, habitueltement utilises dans la 
confection des pneumatiques et particulierement des 
bandes de roulement, et ayant comme charge renfor- 
cante un noir de carbone conducteur de preference 
usuellement utilise dans la fabrication des pneumati- 
ques. 

[0023] La connexion electrique entre l'armature de 
sommet 2 et l'armature de carcasse 1 se realise, dans 
le cas decrit, par le moyen d'un insert supplemental 
13 de section transversale rectangulaire et presentant 
sur la surface commune avec l'armature de carcasse et 
la surface commune avec l'armature de sommet des tra- 
ces rectilignes et circulaires de largeur egale a 0,6 mm, 
ledit insert supplemental 1 3 pouvant etre circonferen- 
tiellement, continu ou discontinu. 
[0024] Par ailleurs, l'insert 11 conducteur de charges 
electrostatiques, du fait de sa composition caoutchou- 
teuse a haute teneur en noir de carbone. peut etre rea- 
lise par tous moyens appropries au moment de la con- 
fection du pneumatique a I'etat non vulcanise qu'apres 
vulcanisation. Cependant lorsque Ton souhaite realiser 
la bande de roulement 3 par coextrusion des couches 
interieure 31 et exterieure 32, il est avantageux, voire 
necessaire selon les melanges utilises, de realiser l'in- 
sert conducteur 1 1 par extrusion durant la confection de 
ladite bande de roulement 3 a I'etat non vulcanise. 
[0025] On a represents partiellement sur la figure 2, 
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I'appareillage permettant de realiser une bande de rou- 
lement a I'etat non vulcanise comportant deux couches 
de melanges caoutchouteux non-conducteurs A et B 
coextrudes et comportant un insert de melange caout- 
chouteux conducteur C realise par coextrusion avec 
I'ensemble des melanges A et B de la bande de roule- 
ment 3. 

[0026] Ainsi selon la figure 2. est representee une tete 
d'extrusion 101 d'une premiere extrudeuse principale 
10 permettant de coextruder deux melanges caout- 
chouteux non vulcanises A et B, destine a la fabrication 
des parties inferieure et superieure de la bande de rou- 
lement 3. La tete d'extrusion 101 comprend une voute 
superieure 102 et une voute inferieure 103 delimitant 
avec un support intermediaire 1 04 deux canaux d'ecou- 
lement 106 et 105 chacun d'un des melanges A et B, 
lesdits canaux debouchantsur un meme orifice d'extru- 
sion 1 07 au travers duquel les deux melanges A et B 
sont refoules. 

L'orifice d'extrusion 1 07 est delimite par les premiere et 
deuxieme parois d'une lame d'extrusion 112, que Ton 
nommera en reference aux figures respectivement pa- 
roi superieure 110 et paroi inferieure 111, et permet de 
conferer a I'ensemble constitue par les deux melanges 
coextrudes le profil souhaite. 

[0027] Dans I'exemple choisi, I'extrudeuse est une ex- 
trudeuse dite "a nez plat" dans laquelle les parois supe- 
rieure 110 et inferieure 111 de la lame d'extrusion 112 
sont fixes. Cependant I'invention ne se limite pas a I'uti- 
lisation de ce type d'extrudeuse, on peut egalement en- 
visager une extrudeuse dite " nez a rouleau " dans la- 
quelle la paroi superieure 1 1 0 de la lame d'extrusion 1 1 2 
est fixe et la paroi inferieure de la lame est mobile et 
constitute par la surface exterieure d'un rouleau asso- 
cie a I'extrudeuse. 

[0028] A I'extrudeuse principale 10 est associee une 
extrudeuse 40 de tres petite taiile appelee couramment 
" micro-extrudeuse ", montee de maniere fixe sur la pa- 
roi superieure 110 de la lame d'extrusion 112. Cette ex- 
trudeuse, armee d'une vis 401 et d'une tete d'extrusion 
402, comporte a son extremite une buse 403 fixee au 
nez de la micro-extrudeuse 40 : et destinee a extruder 
selo n des profi I et trace desires, I'insert11 dans le profile 
des deux melanges non vulcanises et chauds sortant 
de l'orifice 1 07 de I'extrudeuse 1 0. 
[0029] La tete d'extrusion 402 est coudee a son ex- 
tremity de maniere a ce que la buse d'extrusion 403, 
fixee au nez de la tete d'extrusion et placee dans Porifice 
d'extrusion 107 de I'extrudeuse principale 10, puisse 
etre appliquee contre la paroi inferieure 111 de la lame 
d'extrusion (ou surface exterieure du rouleau dans le 
cas d'une extrudeuse nez a rouleau). Un melange de 
caoutchouc conducteur C destine a former I'insert 11. 
est ainsi extrude dans le flux de I'ensemble des deux 
melanges non-conducteurs A et B. 
[0030] La figure 3 montre, en agrandissement, une 
buse d'extrusion 403 a filiere mobile utilisee avec la mi- 
cro-extrudeuse de la figure 2, ladite filiere etant en po- 



sition de contact avec la paroi inferieure de la lame d'ex- 
trusion de I'extrudeuse principale. La lame d'extrusion 
106 recoit dans un alesage sensiblement perpendicu- 
laire a la tete d'extrusion 402 la buse 403 a filiere mobile, 

s presentant sur sa surface cylindrique unefente407 rea- 
lisee suivant une section appropriee sur une partie de 
sa hauteur. Le contact entre la base 408 de la buse a 
filiere mobile 403 et la paroi inferieure 111 de la lame 
d'extrusion 1 1 2 est maintenu par la pression du melange 

10 conducteur agissant sur la section 409. On peut avec 
ce dispositif realiser si on le souhaite I'extrusion du me- 
lange conducteur en disconttnu. 
[0031] II est done simple de realiser un tel appareilla- 
ge en utilisant des extrudeuses couramment utilisees 

is pour la coextrusion, de type nez a rouleau ou nez plat. 
En effet, les modifications a operer sur lesdites extru- 
deuses consistent a changer la paroi superieure de la 
lame d'extrusion afin de realiser I'alesage permettant 
d'accueillir la tete d'extrusion d'une micro-extrudeuse. 

20 On comprend aisement que Ton peut realiser plusieurs 
inserts en prevoyant plusieurs fixations possibles sur la 
paroi superieure de la lame d'extrusion qui pourront etre 
utilises successivement ou simultanement selon la rea- 
lisation souhaitee, a I'aide d'un nombre adapte de micro- 
ns extrudeuses. 

[0032] De la meme facon, on a choisi de presenter la 
realisation d'une bande de roulement presentant deux 
couches de melanges caoutchouteux mais I'invention 
s'applique egalement a la realisation de bande de rou- 

30 lement comportant plus de deux couches de melanges 
coextrudes. En effet, la transposition de I'appareillage 
decrit a une extrudeuse permettant I'extrusion de plus 
de deux melanges ne presente aucune difficulte. 
[0033] Sans sortir du cadre de I'invention, il est clair 

35 que le precede et I'appareillage de coextrusion confor- 
mes a Pinvention peuvent etre utilises pour la mise en 
place d'insert dans des melanges caoutchouteux sans 
aspect de conduction, comme par exemple pour placer 
un ou des inserts de couleur dans des melanges caout- 

40 chouteux noirs. 



Revendications 

45 1. Proceded'obtention d'un element a base de melan- 
ges caoutchouteux destine a la fabrication d'un 
pneumatique caracterise en ce qu'il comporte les 
etapes suivantes : 

50 - on extrude par coextrusion au moins deux cou- 
ches de melanges caoutchouteux (A, B) sur 
une extrudeuse principale (10) munie d'au 
moins deux vis d'extrusion respectivement 
pourvue d'un canal d'ecoulement (105, 106) 

55 debouchant dans un meme orifice d'extrusion 

(1 07) delimite par les premiere (1 1 0) et deuxie- 
me (111) parois d'une lame d'extrusion (112), 
on insere par coextrusion simultanement au 
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travers des deux couches au moins un insert 
(11) de melange caoutchouteux (C) au moyen 
d'une buse (403) d'une micro-extrudeuse (40), 
ladite buse etant appliquee contre la deuxieme 
parol (1 1 1 ) de la lame d'extrusion (1 1 2) de Tex- s 
trudeuse principale (10). 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , dans lequel les 
couches de melanges caoutchouteux constituent 
des parties (31 , 32) d'une bande de roulement (3). 10 

3. Proc6d6 selon la revendication 2, dans lequel les 
melanges caoutchouteux (A, B) constituent les par- 
ties (31 , 32) de la bande de roulement sont non- 
conducteurs de I'electricite et le melange caout- '5 
chouteux (C) extrude par la micro-extrudeuse (40) 

est conducteur de l'6lectricite\ 



(408) de ladite buse etant maintenue en contact 
avec la deuxieme parol (11 1 ) de la lame d'extrusion 
(112) par la pression du melange extrude (C) par 
cette micro-extrudeuse. 



4. Appareillage de coextrusion de melanges caout- 
chouteux qui comprend une extrudeuse principale 20 
(10) comportant une tete d'extrusion (101)compre- 
nant au moins deux canaux d'Scoulement (106. 
105) chacun d'un melange caoutchouteux (A, B). 
lesdits canaux debouchant sur un meme orifice 
d'extrusion (1 07) au travers duquel sont refoules les 25 
deux melanges caoutchouteux(A, B), I'orifice d'ex- 
trusion (107) etant delimits par les premiere (110) 
et deuxieme (111) parois d'une lame d'extrusion 
(112), caracterise en ce qu'il comprend egalement 
au moins une micro-extrudeuse (40) d'un troisieme 30 
melange caoutchouteux (C) dont la tete d'extrusion 

(402) est munie a son extreYnlte" d'une buse (403). 
ladite buse etant inseree dans la premiere paroi 
(110) de la lame d'extrusion (112) de I'extrudeuse 
principale (10) de sorte que la buse d'extrusion 35 

(403) sort placee dans I'orif ice d'extrusion (1 07) de 
I'extrudeuse principale (10) et appliquee contre la 
deuxieme paroi (111) de la lame d'extrusion (112) 
de ladite extrudeuse principale (10) afin d'inserer le 
troisieme melange caoutchouteux (C) dans le pro- *o 
file des melanges caoutchouteux (A, B) sortant de 
I'extrudeuse principale (10). 



5. Appareillage selon la revendication 4, dans lequel 

les premiere (110) et deuxieme (111) parois de la 45 
lame d'extrusion (112) sont fixes. 

6. Appareillage selon la revendication 4, dans lequel 
ia premiere paroi de la lame d'extrusion etant fixe. 

sa deuxieme paroi est constitute par la surface ex- so 
terieure d'un rouleau porte par I'extrudeuse princi- 
pale. 

7. Appareillage selon Tune quelconque des revendi- 
cations 4 ou 5, dans lequel la buse d'extrusion (403) ss 
est a f iliere mobile, fendue sur une partie de sa hau- 
teur et ins6r6e dans un alesage sensiblement per- 
pendiculaire a la tete d'extrusion (402), la base 
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